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En priaiirspole (6) alstrar ett f Srsta koncentrerat nagnel- 
tait riktat not den blivande svetsen. P& fSrutbestfint 
avst&nd, in pi f Srpackningsbehftllarens utstrKckning finns 
anordnat en sekund&rspole (7), sob ger et:t i fdrhillande 
till fiiltet fr&n priaarEpolen Botriktat aagnetfiilt. 



NSnnda avst.&nd och spolarna Sr b& inrSttade att nettoef fek- 
ten av de inducerade virvelstrommarna i det aetallColie 
innehAllande f arpackningSBBterialet i behillaren (l) ej 
Medfttr skada pA beh&llarene l&ngsskarv Ben saatidigt ger 
Evets Kellan Cdralutningen och behftllaren Bed erforderliga 
barriSregenskaper och styrka. 
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Uppfinningen avser ett fSrfarande och anordning fSr 
induktionssvetsning. Mera preciserat avses ett forfarande 
och anordning sMrskilt ISmpade i f 5rpackningssainmanhang . 

Konbinationen av termoplastinslag och elektriskt ledande 
material i f Srpackningsbeh&llarkomponenter mSjliggOr 
&stadkoxBmande av energiutveckling i regioner av ett 
fSrpackningsbeh&llareleinent exakt dSr mjukgoring erfordras 
av termoplastmaterialet f6r ftstadkonunande av fSrsegling. 
Man talar oxn varmeforsegling Sstadkonanen p& induktiv vSg. 
For s&dan varmeforsegling bortfaller behovet att trans- 
portera varmeenergi genom skikt av materialet i forpack- 
ningsbehSllarkomponenten dar varmeavgivning ej erfordras. 

Genom att producera f6r mjukgoring av termoplastmaterialet 
erforderlig energi just p& de stallen dSr man skall 
&stadkomma en svets eller forsegling med istadkommande av 
forseglingstryck ISngs svetsen, skonas samtliga skikt fr&n 
direkt genomg&ng av vMrmeenergi fr&n t.ex. s.k. kontaktvar- 
mebackar . 

Det ar sedan lange kMnt att anvanda magnetiska AC-fSlt for 
att "svetsa" f orpackningsmaterial dar materialet eller 
materialkombinationer ar s&dan att virvelstrdmmar induceras 
av magnetfaltet- Exempel pS sSdan kSnd teknik Sr tvarfor- 
segling av laminattuber , langsf orsegling av tuber och 
fSrsegling av botten och/eller andforslutningar till 
f orpackningsbeh&llare. 
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Induktionssvetstekniken ger enligt vad som namnts, ener- 
giutveckling i form av vSnne just p& de s-tfillen dSr 
mjukgSring av termoplastmaterialet behovs fBr svetsning. 

5 Denna njukgoring f&r emellertid ej ske med s&dan niv& p& 

varmetillforseln att t.ex. en ISngsskarv p& en fSrpack- 
ningsbehSllare fSrsvagas eller skadas och dMrmed ej ISngre 
ger det avsedda barriSrskyddet. Likas& f&r vSriDeutveck- 
lingen ej vara s&dan att f Srpackningsbeh&llaren estetiskt 
10 skadas pS utsidan. 

Uppfinningen avser speciellt forsegling av lock och/eller 
botten till en f Srpackningsbeh&llare dMr nMnmda krav p& 
induktionssvetsningsmSjlighet Sr uppfyllda. Man bar 
15 tidigare foreslagit ett antal olika tekniker for att koauna 

till rStta med vSrmeenergifordelningen ISngs fSrseglings- 
svetsen . 

oa det t.ex. gSllt att klara av ett icke rotationssymmet- 
20 riskt tvSrsnitt, med &tfoljande irregulariteter hos 

magnetfalt etc, bar man funnit att det i viss utstrSckning 
g&r att undvika alltf5r kraftig varmetillf Srsel i utsatta 
positioner utefter tvSrsnittet genom utplacering av 
magnetfaitkoncentratorer, exempelvis f erritstavar , i 
25 omr&den av tvarsnittet uppvisande diskontinuteter, t.ex. 

forpackningsbeh&llarens horn. 

LikasS bar det £&reslagits att placera s&dana ferriter 
utefter dverlapp l&ngs en f orpackningsbeh&llare. 

30 

I det forfa fallet, bar det visat sig att born ofta 
uppvisar samre barriaregenskaper hos svetsen Sn svetsen i 
ovrigt. Tanken med ferriterna ar di att fSrstarka magnet- 
fa Itet just i hbrnen utan att behSva oka faltstyrkan i 
35 ovrigt genom tillforsel av hogre strSm till den magnet- 

f altalstrande spolen. 
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I det senare fallet med overlappskarven, Sr hSr vSrmeled- 
ningskapaciteten s& h5g att man riskerar genombrSnning 
eller Stminstone estetiskt icke acceptabel p&verkan i 
omr&det f6r skarven. Att h5g energi erfordras i skarvom- 
r&det for istadkommande av acceptabla barriSregenskaper 
beror pS att man dar har dubbla materialsklkt som skall 
fSstas inbordes och till beh&llar£5rslutningen. Den hoga 
energiniv& son man darvid m&ste bruka, har natiirligtvis den 
avigsidan att man kan r&ka ut for genombrSnning p& grund av 
den hoga vHrmeledningskapaciteten just i omr&det f6r 
svetsen. 

OmvSnt, om man h&ller vSrmeenergin pS en niv& i och for sig 
tillrScklig fBr Sstadkommande av barriSrgod svets i Svrigt 
langs behSllartvSrsnittet, riskerar man att svetsen i 
orar&det for skarven blir otSt. 

Med den kSnda f erritlSsningen stailer man in ett magnetfalt 
som ar acceptabelt iir barriSrsSkerhetssynpunkt gSllande 
svetsen i avrigt och Skar fSltstyrkan lokalt i omr&det for 
Sverlappet och Sstadkommer dfirmed lokalt en fdrhdjd 
vSrmeenergiproduktion som Sr acceptabel och ej medfSr 
genombranning. 

Den kSnda tekniken kraver noggrann dimensionering och 
utplacering av f erritelement och innebar omstSndlig 
verktygskonstruktion samt svSrigheter ur f ormatsynpunkt , 
eftersom ferritstavar av ski Ida dimensioner m&ste lagerf er- 
as. 

Intrimningen av den kSnda svetsanordningen innebar tids- 
6dande experiment, dar ferritstavar noggrant m&ste positio- 
neras . 

Uppfinningen har till syfte att undanroja de nSmnda 
begransningarna med den kanda tekniken och foresli ett nytt 
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fBrfarande och anordning fSr Induktionssvetsning, speciellt 
Bve-tsnlng av botten och/eller toppfSrslutningar till 
f orpacknlngsbeh&llare . 

5 Uppfinningen tillhandah&ller i bredaste bemarkelse sStt att 

dstadkonima svets genom induktionssvetsning av termoplastbe- 
lagt, virvelstr6minducerande material, dar magnetfalt tr&n 
AC-kaila genererar nSninda virvelstrfim . SSttet utmarks av 
att ett £6rsta magnetfalt bringas att verka i omr&det £6r 
10 Bvetsen, och att ett andra motriktat magnetfalt bringas att 

verka i omr&det utanfor svetsen. 



Uppfinningen ar speciellt vai ISmpad i applikationer, dSr 
svetsen ing&r i ett andavsnitt av namnda material, som 
15 utgSr del av en forpackningsbehSllare, och dar en be- 

h&llar£5rslutning fSstes medelst namnda svets till fttr- 
packningsbeh&llaren. Harvid ar utfSrandet s&dant att det 
fdrsta magnetfaltet koncentreras till namnda andavsnitt. 



20 En vasentlig del av sattet enligt uppfinningen best&r i att 

det andra motriktade magnetfaltet bringas att verka p& 
fttrutbestamt avst&nd fr&n andavsnittet . 



FBr optimering av resultatet vSljs det namnda avstindet s& 
25 att nettoresultatet av de inducerade virvelstrCmmarna 

begransar varmespridningen frSn omr&det for svetsen, 

speciellt i omr&den med hfig varmeledningskapacitet . 

Dessutom f5rhindrar de av se3cundarspolen inducerade 

strSmmama de av primSrspolen inducerade strSmmarna att 
30 sprida sig langre ut i hylsan, istallet koncentreras dessa 

root anden av hylsan och ut i hornen av aluminiumfolien vid 

hylsans overlappsskarv. 



I en f5redragen utfSringsf orm alstras det f5rsta magnet- 
35 faltet av en kring forslutningen anordnad primarspole, och 
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det andra magnetfaitet alstras av en kring f5rslutnings- 
anden av beh&llaren anordnad sekundSrspole. 

Sekundarspolen utformas s& att den virvelstrBm son in- 
duceras av denna ar mindre Sn den son induceras av priraSr- 
spolen. 

I en fSredragen utfSringsform placeras primar- och sekun- 
darspolarnas axlar vasentligen koaxiellt. 

Uppfinningen Sr speciellt anvMndbar, dSr namnda fSrpack- 
ningsbehSllarmaterial uppvisar &tminstone ett overlapp 
tvSrs svetsen. Harvid utrnfirks forfarandet av att nSmnda 
avst&nd mellan primSr- och sekundarspolarna valjs s& att 
den sekundarstrSminducerade virvelstrSnunen fSrhindrar den 
primarstrominducerade virvelstrommen att generera s& hog 
varmeenergi att den av overlappet bildade skarven skadas. 

Uppfinningen tillhandah&ller fiven anordning fSr &stadkoin- 
mande av svets mellan en beh&llarf6rslutning och beh&lla- 
ren, dar kombinationen av dess element Mr s&dan att av AC- 
magnetfalt inducerad virvelstroin ger erf order lig vSrmeener- 
gi for termoplast-svetsning och Sstadkominande av namnda 
svets. Anordningen utmSrks av kring beh&llarfbrslutningen 
anordnad primSrspole, av sekundarspole anordnad p& fbrutbe- 
stamt avst&nd fr&n primSrspolen kring utsidan av beh&lla- 
ren, av arrangemang f6r matning av strSm till spolarna s& 
att dessa ger motriktade inducerade virvelstrSmmar, och av 
att spolarna ar s& utfBrda att isekundSrspolen inducerar 
Strom av lagre strttmstyrka. 

I den f5redragna utf oringsf ormen ar nSmnda f SrutbestSmda 
avst&nd s& valt, att nettoef f ekten av de inducerade 
strommarna ej medfor skada p& beh&llaren i omr&den med hog 
varmeledningskapacitet, exempelvis i ett overlapp tvars 
svetsen och strSckande sig langs beh&llarens utsida. 
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Dessu-tom forhindrar de av sekundSrspolen inducerade 
stronunarna de av prinarspolen inducerade s'tronmarna att 
sprida sig langre ut i hylsan, istSllet koncen-treras dessa 
mo-t anden av hylsan och ut i hornen av sluminiumfolien vid 
5 hylsans overlappsskarv. 

Lampligen ar prlnSrspolen forsedd med f erritelement for 
koncentration av magnet fSltet till hela onr&det av svetsen. 

10 I en utforingsform Mr priroSr- och sekundiirspolarna anordna- 

de viisentligen koaxiellt. 

En lainplig utforingsform omf attar gemensam AC-kSlla, varvid 
sekundarspolen ar utford med fler spolvarv Sn primSrspolen. 

15 

I en f&redragen utf Sringsform Sr spolvarven i primSrspolen 
anordnade vasentligen vinkelrStt mot beh&llarfdrslutningen, 
och spolvarven i sekundSrspolen ar anordnade vinkelrStt mot 
f orpackn ingsbeh4l larens l&ngsstrMckning - 

20 

Anordningen ar speciellt lampad for forpackningsbeh&llare 
med langsskarv. Harvid ar foretradesvis primSr- och 
sekundarlindningarna anordnade vSsentligen koaxiellt och 
med sin gemensamma axel parallel It med Icingsskarven. 

25 

Uppfinningen kommer nu att beskrivas med hSnvisning till 
bifogade ritningar som visar ett utforingsexempel, varvid: 

Fig. 1 ar en vy delvis i sektion utvisande ett forseg- 
30 lingsverktyg med dari insatt fdrpackningsbeh&llare. 

Fig. 2 ar en planvy av primSrspolen i forseglingsverkty- 
get, 

35 Fig. 3 ar en planvy av sekundarspolen i f orseglingsverkty- 

get. 



Fig. 4 Sr en vy delvis i sektion utvisande den principiel- 
la Strom- och magnetf Sltf Srdelningen i fttrseg- 
lingsverktyget respektive beh&llaren i Fig. 1, 

Fig. 5 ar en vy delvis i snitt utvisande ett exempel p& 
fbrpackningsbeh&llare att anvandas i fttrseglings- 
verktyget i Fig. 1, och 

Fig. 6 ar en fSrstorad delvy av ett Sndparti av beh&llaren 
i Fig. 5. 

Med hSnvisning forst till Fig. 5, visas dBr en hylsa 1 
best&ende av tunn aluminiumfolie belagd pS b&da sidorna med 
polyeten, rullad till en cylindrisk hylsa och hoph&llen av 
en langsg&ende overlappsskarv 9. BrSst 2 respektive botten 
3 av fonnsprutad polyeten har ett sp&r 4 i vilket hylsan 
pressas. S&som framg&r av Fig. 6, ar sp&rets bredd i 
bottnen n&got mindre an vaggtjockleken av det av polyeten 
och aluminium best&ende laminatet. Sp&rets inre mantelyta 
kan med fordel vara forsedd med en eller f lera spetsformade 
&sar 5. dS hylsans ande med botten p&satt infers i ett 
koncentrerat hogfrekvent magnetfait utvecklas varme i 
aluminiumfolien och polyetenet p& dess b&da sidor smalter. 
varme overfors till bottnens kontaktytor och tat, h&llfast 
smaitfog eller svets erh&lles. F6r &stadkomiaande av det 
senare, fordras emellertid att speciella &tgarder vidtas 
for att forhindra problem beroende p& fSrekomsten av den 
namnda Sverlappsskarven eller langsfogen med dubbelt 
laminatmaterial . 

S&som inledningsvis namnts, ar det ett problem att erh&lla 
tillracklig varme i andavsnittet av hylsan, dvs dar en 
svetsfog skall Sstadkommas under den langsg&ende 6ver- 
lappsskarven och samtidigt undvika skada p& overlappsskar- 
ven langre in pS hylsan. 
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Den i figurerna 1-4 visade anordningen eliminerar pro- 
bleme-t. 

S&lunda visas i namnda f igurer en axiell primSrspole 6 med 
f& varv och en radiell sekundMrspole 7 med t:v& -till tire 
g&nger s& m&nga varv. F6r koncen1:ra1:ion av fSlte-t fr&n 
primarspolen, Mr denna omgiven av en fSltledare 8 av 
f errilimaterial . Spolarna matas med hogfrekvent vHxelstr6m 
(400-600 kHz) . I den visade utf 5ringsfomen Sr spolarna 
kopplade parallellt, men sSl att lindningarna f&r motsa-tta 
stromriktningar . Prinarspolen 6 utvecklar ett magne-bfSlt 
som inducerar strommar i hylsans 1 aluminiumf olie. Falt:- 
ledaren 8 koncentrerar fSltet till en smal zon i hylsans 
ande. 

SekundSrspolen 7, placerad pS forutbestamt avst&nd, n&got 
langre fr&n hylsans ande, inducerar str&mmar i hylsans 
aluminiumf olie motriktade de frin pr imMr spolen . Det nSmnda 
forutbestamda avstSndet jSmte magnet f a Itens styrkor Mr sk 
valda, att sekundSrspolens strommar fSrhindrar primiirspo- 
lens strommar att sprida sig langre ut i hylsan, i stSllet 
koncentreras dessa root Mnden av hylsan och ut i hfirnen av 
aluminiumf olien vid hylsans overlappsskarv 9. 

25 Vid en given utf brings form av de tv& spolarna, Mr s&lunda 

det namnda f SrutbestMmda avstSndet sk valt, att nettoeffek- 
ten av de inducerade strdmmarna ej medfor skada pk be- 
h&llaren i ett omr&de med hbg varmeledningskapacitet, dvs 
i overlappsskarven 9. Tillrackligt med vMrme genereras aven 

30 dar sk att en tMt, h4llfast smMltfog erh&lls. SekundMrspo- 

len Mr utfSrd med f lera varv Mn primMrspolen och inducerar 
darfor IMgre strom, tillrMckligt for att spMrra strommen 
fr&n primMrspolen men f5r l&g fSr att skadligt p&verka 
overlappsskarven . 



10 
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Den i f igurerna 1-3 visade anordningen fSr induktionssvets- 
ning Sr utford enligt fbljande. 

Induktorn 10 Sr axiellt rSrligt lagrad i ett fSste 11 med 
vilket den kan inmonteras i en monterings- eller fyllnings- 
xoaskin. I maskinen indexeras beh&llaren 12 fram till 
fSrseglingsstationen och lyfts upp mot ett anslag 13 i 
induktorn. DSrefter lyfts hela induktorn mot en tryckf jSder 
14, vilken ger ett ISmpligt mottryck samt Sven motverkar 
studsningstendenser . 

Ovanfbr hylsan 1 med sin botten 3 p&monterad bef inner sig 
primSrspolen 6 av koppar med omgivande faltledare 8 av 
ferritmaterial. Dessa delar Sr placerade i ett hus 15 av 
vSrmet&ligt, icke metalliskt material. I en undre huskropp 
16 av samma material som den Svre Sr sekundSrspolen 7 av 
koppar placerad. B&da spolarna Sr anslutna i de bSda 
kopplingsblocken 16 och 17. Till dessa ansluts kablar fr&n 
hogfrekvensgenerator samt slangar f6r vattenkylning av 
spolarna (ej visat) . 

I den visade utf oringsf ormen Sr spolvarven i primarspolen 
6 anordade vasentligen vinkelratt mot lockets 3 eller 
beh&llarforslutningens plan, medan spolvarven i sekundar- 
spolen Sr anordnade vinkelrStt mot f orpackningsbeh&llarens 
1 ISngsriktning. Vidare Sr primSr- och sekundSrlindningarna 
anordnade vSsentligen koaxiellt och med sin gemensamma axel 
vasentligen parallellt med den p& utsidan av forpacknings- 
beh&llaren befintliga ISngsskarven 9. 

Aven om endast en specifik utfdringsform av uppfinningen 
beskrivits, inses att modif ikationer och alternativ Sr 
mojliga inom ramen for de bifogade patentkraven . 
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5 Patgnthrav 

1 . SMtt att Astadkomma svets genom induktionssvetsning 
av termoplas-tbelagt, vlrvels-trominducerande material, dar 
magnetf&lt: fr&n AC-kMlla genererar nMmnda virvelstrSm, 

10 k£lnnetecknat av, att ett ftirsta magnetfait 

bringas att verka 1 omr&det £&r svetsen, och att ett andra 
iROtriktat magnetfMlt bringas att verka i omr&det utan£5r 
svetsen. 

2. SMtt enligt krav 1, dSr svetsen ingSr i ett Sndav- 
snitt av namnda material, som utgor del av en f orpacknings- 
beh&llare, och en behSllarf orslutning fastes medelst namnda 
svets till forpackningsbehSlleuren, kannetecknat 
a V, att det £5rsta magnetfaltet koncentreras till nSmnda 
andavsnitt, och att det andra motriktade magnetfaltet 
bringas att verka p& £5rutbestamt avst&nd £r&n Sndavsnit- 
tet. 

3. satt enligt krav 2, kSnnetecknat av 
25 att det fdrsta magnet£&ltet alstras av en kring fSrslut- 

ningen anordnad primSrspole, och att det andra magnet£Mltet 
alstras av en kring £5rslutningsanden av beh&llaren 
anordnad sekundelrspole. 

30 4. Satt enligt krav 3, kannetecknat av 

att sekundarspolen ut£ormas s&. att den virvelstrom som 
induceras av denna ar mindre an den som induceras av 
pr imSirspolen . 



15 
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5. satt enligl: krav 4, kSnnetecknal: av 

primar- och sekundarspolaxmas axlar placeras vMsentlxgen 
koaxielll:. 

5 6. Satt enligt krav 2, dar namnda fSrpackningsbe- 

hSllannaterial uppvisar itminstone ett averlapp tvSrs 
svetsen, kSnnetecknat av att nHmnda avstAnd 
mellan primar- och sekundHrspolarna vSljs s& att de av 
sekundSrspolen inducerade virvelstrfimmarna ffirhindrar de 
10 primar spollnducerade virvelatrSmmama att generera s& h&g 

v^rmeenergi att den av &ver lappet bildade skarven skadas. 

7. Anordning fdr &stadkoinmande av svets mellan en 
beh&llarforslutning och behftllare, d&r kombinationen av 
dessa element ar s&dan att av AC-magnetfSllt inducer ad 
virvelstrom ger erforderlig vSrmeenergi £6r termosplast- 
svetsning och &stadkommande av nSmnda svets, k a n n e - 
tecknad av krlng beh&llarf orslutningen (3) anord- 
nad prlmarspole ( 6 ) , av sekundSrspole ( 7 } anordnad p& 
f6rutbestamt avst&nd £r&n primftrspolen kring utsidan av 
beh&ll£u:en (1), av arrangemang (16, 17) for matning av 
strfim till spolarna sk att dessa ger motriktade inducerade 
virvelstrtimmar, och av att spolarna &r 8& utfSrda att 
sekundSrspolen (7) inducerar strom av lagre stromstyrka an 
prim&rspolen . 

8. Anordning enligt krav 7, kannetecknad 
a V att primSrspolen (6) &r fSrsedd med ett ferritelement 
(8) for koncentration av magnetfSltet till hela omr&det av 

30 svets en. 

9 . Anordning enligt krav 8, kannetecknad 
a V att primSr- och sekundcbrspolarna (6, 7) ^r vasentligen 
koaxiella. 



20 
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10. Anordning enligt krav 9, kSnnetecknad 
a V att sekundarspolen { 7 ) Sr utf Ord med fler spolvarv Sn 
primMrspolen, och att b&da matas fr&n samma AC-kSlla (16, 
17). 

5 

11. Anordning enligt krav 10, kSnnetecknad 
a V att spolvarven i primarspolen (6) ar anordnade vasent- 
ligen vinkelratt mot beh&llarforslutningen (3), och att 
spolvarven i sekundSrspolen (7) fir anordnade vinkelrStt mot 

10 fOrpackningsbeh&llarens (1) ISngsriktning . 

12. Anordning enligt krav 11, kSnnetecknad 
a v att primSr- och sekundarspolarna (6, 7) ar anordnade 
vasentligen koaxiellt med sin centrumaxel parallellt med en 

15 p& utsidan av f&rpackningsbeh&llaren (1) befintlig ISngs- 

skarv (9). 
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